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@ Einrichtung zum Perforieren, Stanzen und/oder Rillen in einer Bogenoffsetmaschine 
(St) Die Erfindung betrffft eine Einrichtung zum Perforieren, 

Stanzen und/oder Rillen in einer Bogenoffsetmaschine 

mit einem Werkzeuglinien tragenden ersten Zylinder und 

einem zweiten Zytinder, der mit einem als Gegenwerk- 

zeug dienenden Aufzug versehen ist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, etna gattungsgemafie Ein- 
richtung so zu verandem^ dass mit einfachen Mittein und 

einem geringen Aufwand ein Gegenwerkzeug realisiert 

werden kann, mit dem ein qualitatsgerechtes Rillen und 

Stanzen oder Perforieren mogllcht ist. 

ErfindungsgemafS wird die Aufgabe dadurch geiost, dass 

der Aufzug (10) aus einem inkompressiblen, partiell biei- 

bend verformbaren Material besteht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betriffi eine Einrichtung zum Perfo- 
rieren, Stanzen und/oder Rillen in einer Bogenoffsetma- 
schine mit einem WerkzeugUnien tragenden ersten Zylinder 
und einem zweiten Zylinder, der mit einem als Gegenwerk- 
zeug dienenden Aufzug versehen ist. 

[0002] Aus der DE 23 41 326 C3 ist es bekannt, Werk- 
zeugUnien zum Perforieren auf einem der Gummizylinder 
anzuordnen und gegen eine mit einem Gurami- oder Spezi- 
altuch versehenen Dnickzylinder zu arbeiten. 
[0003] Nachteilig ist, dass ein Rillen nichl moglich ist und 
das Gummi- oder Spezialtuch durch die Perforieriinien bc- 
schadigt wird, 

[0004] Nach der DE 41 38 278 C2 ist weiterhin eine Vor- 
richtung zum Stanzen, Rillen und Perforieren bekannt, bei 
der den Druckwerken ein aus einem Lackierzyiinder und ei- 
nem Druckzylinder bestehendes Lackierwerk nachgeordnet 
ist. Der Lackierzyiinder kann wahlweise mit einem die 
WerkzeugUnien tragenden Stanzblech und der Druckzylin- 
der mit einem die Gegenrilllinien und die Zurichtung tra- 
genden Gegenstanzblech versehen werden. 
[0005] In der DE 44 35 307 Al ist eine Vorrichtung zum 
Perforieren, Stanzen und Rillen beschrieben, die den Druck- 
werken vorgeordnet ist und einen eine Werkzeugplatte tra- 
genden Formzylinder aufweist, der mit einem Druckzylin- 
der zusammenarbeitet. Der Druckzylinder ist mit einem die 
Gegen werkzeuge oder die Zurichtung tragenden Aufzug aus 
Hart-PVC oder Federbandstahl versehen. 
[0006] Nachteilig ist, dass das standgerechte Aufbringen 
der Gegenrilllinien sowie das Zurichten in zeitaufwendiger 
Weise vorgenommen werden muss. 

[0007] Um das standgerechte Aufbringen der Gegenrillli- 
nien zu erleichtem, wurde in der DE 296 17 673 vorgeschla- 
gen, die GegenrilUinien mit einem geringe Haltekrafte auf- 
weisenden Haftmittel auf den Rilllinien losbar anzuordnen 
und nachfolgend in einem Leerdurchgang, bei dem die Zy- 
linder aufeinander abwalzen, die Rilllinien auf dem Aufzug 
mittels eines hohe Haltekr^e aufweisenden Haftmittels zu 
fixieren. 

[0008] Diese Verfahrens weise ist kostenintensiv und hat 
auBerdem den Nachteil, dass bei der Verwendung einer 
Werkzeugplatte mit Rill- und Stanz- oder Perforieriinien ein 
aufwendiges Zurichten insbesondere in den Verlaufen der 
Stanz- und Perforieriinien erforderlich ist. 
[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, eine gattungsgem^e 
Einrichtung so zu verandem, dass mit einfachen Mitteln und 
einem geringen Aufwandein Gegen werkzeug realisiert wer- 
den kann, mit dem ein qualitatsgerechtes Rillen und Stanzen 
oder Perforieren moglich ist. 

[0010] Er&ndungsgemaB wild die Aufgabe dutch die 
Merkmale des Anspnichs 1 geldst 

[0011] Durch die erfindungsgemafie Losung kann auf ein- 
fache Weise ein standgerechtes Gegenwerkzeug zur Werk- 
zeugUnien tragenden Werkzeugplatte realisiert werden, wo- 
bei es moglich ist, gleichzeitig auf der Werkzeugplatte Per- 
forier-, Stanz- und oder Rilllinien anzuordnen sowie ohne 
ein nachtragliches Zurichten eine qualitatsgerechte Bearbei- 
tung des Veraibeitungsgutes durchzufuhien. 
[0012] An einem Ausfuhrungsbeispiel wird die Erfindung 
naher erlautert. Jn den zugehorigen Zeichnungen zeigen 
[0013] Fig. 1 : eine schematische Darstellung eines Druck- 
wedces in Seitenansicht, 

[0014] Fig. 2: eine Schnittdarstellung eines zweiten Zylin- 
ders. 

[0015] In Fig. 1 ist ein Druckwerk 1 mit einem ersten Zy- 
linder 2 und einem zweiten Zylinder 3 dargestellt. Der erste 
Zylinder 2 ist im Ausfuhrungsbeispiel als Gummizylinder 



und der zweite Zylinder 3 als Druckzylinder ausgebildet. Es 
ist aber auch moglich, den ersten Zylinder 2 ab Lackzylin- 
der oder als einen speziellen Formzylinder auszubilden. 
[0016] Dem ersten Zylinder 2 ist in bekannter Weise ein 
5 Plattenzylinder 4 zugeordnet, wahrend dem zweiten Zylin- 
der 3 jeweils ein Uberfuhrungszylinder 5 vor- bzw. nachge- 
ordnet ist. Der erste Zylinder 2 ist mit Befestigungsmitteln 4 
zum Anordnen einer Werkzeugplatte 6 auf der Mantelflache 
des ersten Zylinders 2 versehen, wahrend der zweite Zylin- 
10 der 3 sowie die Uberfuhrungszylinder 5 doppeltgroB ausge- 
bildet und mit Greifem 8 versehen sind. 
[0017] Auf der Werkzeugplatte 6 sind WerkzeugUnien 9, 
wie z. B. Stanz-, Perforier- und Rilllinien angeordnet. Die 
Mantelflache des zweiten Zylinders 3 ist mit einem Aufzug 
15 10 versehen. Da der zweite Zylinder 3 doppeltgroB ausgebil- 
det ist, wird jede der beiden Wirkflachen mit einem Aufzug 
10 versehen. Der Aufeug 10 besteht aus einem inkompressi- 
blen Material, was partiell bleibend verformbar ist. Das 
kann z. B. ein Kunststoff, Karton oder spezieller Matrizen- 
karton sein. Der Aufzug 10 wird auf den Wirkflachen des 
zweiten Zylinders 3 durch ein Haftmittel fixiert, was z. B. 
als eine doppelseitige Klebefolie ausgefiihrt ist. Die Starke a 
des Aufzuges 10 wird so gewahlt, dass diese mindestens 
groBer ist als ein Unterschnitt b des zweiten Zylinders 3, 
[0018] Auf die Werkzeugplatte 6 wird auBerhalb der 
Druckmaschine der Verlauf der WerkzeugUnien 9 kopiert. 
Entsprechend der Kopie wird die Wericzeugplatte 6 mit 
WerkzeugUnien 9, z. B. Perforier- und RillUnien versehen 
und nachfolgend die Werkzeugplatte 6 mit Hilfe der Befesti- 
gungsmittel 7 auf dem ersten ZyUnder 2 positioniert. Sind 
die Wirkflachen des zweiten ZyUnders 3 mit dem Aufzug 10 
versehen, wird der erste ZyUnder 2 an den zweiten ZyUnder 
3 unter Druck angestellt und beide ZyUnder 2, 3 gegenein- 
ander abgeroUt. Dadurch werden im Aufzug 10 standgerecht 
Gegenrilllinien 12 eingearbeitet, wahrend auf der Werk- 
zeugplatte 6 angeordnete Stanz- oder PerforierUnien in den 
Aufzug 10 einschneiden. Durch eine einmaUge UberroUung 
der auf den Wirkflachen des zweiten Zylinders 3 vorgesehe- 
nen Aufziige 10 sind diese zu standgerechten Gegenwerk- 
zeugen der Werkzeugplatte 6 umgeformt. Nach einer Pa- 
pierdickeneinsteUung, der erste ZyUnder 2 wird in einem der 
Dicke des zur Verarbeitung gelangenden Materials entspre- 
chenden Abstand zum zweiten Zylinder 3 posidoniert, kon- 
nen nicht datgesteUte Bogen von den Greifem 8 des zweiten 
ZyUnders 3 erfasst, durch das AbroUen des mit der Werk- 
zeugplatte 6 versehenen ersten ZyUnders 2 auf den als Ge- 
genwerkzeug wirkenden Aufzugen 10 des zweiten ZyUn- 
ders 3 gerillt sowie gestanzt und/oder perforiert und nach- 
folgend an die Greifer 8 des nachgeordneten tjfberfuhrungs- 
zyUnders 5 tibergeben werden. 

AufsteUung der verwendeten Bezugszeichen 

1 Druckwerk 

2 erster ZyUnder 

3 zweiter Zylinder 

4 Plattenzylinder 

5 tJberfUhrungszylinder 

6 Werkzeugplatte 

7 Befestigungsmittel 

8 Greifer 

9 WerkzeugUnie 

10 Aufzug 

11 Haftmittel 

12 GegenrillUnie 
a Starke 
b Unterschnitt 
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Patentanspriiche 

1. Einrichtung zum Perforieren, Stanzen und/oder Ril- 
len in einer Bogenoffsetmaschine mit einem Werk> 
zeuglinien tragenden ersten Zylinder und einem zwei- 5 
ten Zylinder, der mit einem als Gegenwerkzeug die- 
nenden Aufzug versehen ist, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Aufzug (10) aus einem inkompressiblen, 
partiell bleibend verformbaren Material besteht. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, dass der Aufzug (10) aus Karton besteht. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Aufzug (10) aus einem Matri- 
zenkarton besteht. 

4. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, dass die auf dem ersten Zylinder (2) vorgese- 
henen Werkzeuglinien (9) als Perforier-, Stanz- und/ 
Oder RiUJinien ausgebildet sind. 

5. Einrichtung nach Anspruch 1 und 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass sich die als Rilllinien ausgebildeten 20 
Werkzeuglinien (9) im Aufzug (10) als eine als Gegen- 
riUlinie (12) dienende bleibende Verformung markie- 
ren. 

6. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Aufzug (10) durch ein Haftmittel auf 25 
der Oberflache des zwei ten Zylinders (3) fixiert ist. 
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Abstract 



A rubber cylinder (2) has a profited mantle attached (7) to press one side of the printed sheet and a print cylinder (3) which has a 
formable surface into which the profile of the rubber cylinder is formed. 
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